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3 
ESTUDIO DE LA TARE; 
OBJETIVO 
Dada una ruta de trabajo en la que se especifica el orden opera­
cio�al para balancear y montar muel�s de rec:ificar, usted debe­
�& completarla escribiendo ordenadamente y sin error los pasos, 
2auipos y elementos recesarios para l ;ev�r a cabo cada operación. 
Con el �in de lograr el objetivo, usted deberá completar satis­
factoriamente cada una de las etaoas oue aparecen a continua­
ción: 
Determinar caracteristicas de las muelas para rectificar 
2. Clas;ficar máquinas para equilibrado de muelas
3. Montaje de muelas para rectificar
4. Oescrioir el proceso de ejecución para el balanceo de
�uela�
ACTIViCAD DE AºP��DIZAJE No.1 
Determinar caracterfst1cas de las muelas para 
rectificar. 
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�oao de actuar una muela: (2) 
�1 papel de las aristas y vértices de los granos abrasivos es el 
de arañar y desgi!Star el metal como lo harían una lima o una es­
cofina¡ este modo de actuar es bien distinto del de las herra­
mientas de corte, que lo hacen por desgarre de la materia, 
Desgaste y regeneración: 
Al desgastar la pieza a rectificar, las aristas vivas de los 
granos abrasivos se embotan; es necesar i o reemplazarlas �or nue­
vas ar'stas vivas; esta regeneración se realiza de dos maneras: 
L Por hendedura por cacas 
2. Por arranque
l. Regeneración por hendedura por capas:
Ciertos granos abrasivos, corindón y carborundo, muy emplea­
dos, poseen una estructura cristalina, cuyos cristales tienen
la aptitud de separarse según hojas paralelas {planos de frac-
tura) Fig. 2.
2. Regeneración por arranque:
La presión de la pieza a rectificar acaba por arrancar los
granos abrasivos embo:ados del engaste que forma el aglomeran­
te, pero este último, más blando, se desgasta, a su vez, de­
jando a1 descubierto una nueva capa de granos abrasivos con
aristas cortantes nuevas (más adelante veremos la herramientas
para repasar y repicar las muelas) Fig.3.
Se puede decir, de u 1.� manera general:
a. Que una muela blarda se desgasta más que una muela dura.
b. Que una muela d2be ser tanto más blanda cuanto mayor es la
superficie de 'as piezas a trabajar que están en contacto
con e 11 a.
(2) Tomado de: Nadrea, Robert. El Torno y la Fresadora 
Editorial, Gustavo Gili S.A., Barcelona 
páginas 416 y 417. 
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cas FABRICACION DE MUELAS 
PEF:HIT 
Provocar grietas internas; co�o consecuencia de ello, el tiempo 
requerido para las muelas de gran diámetro será mayor que para 
las de pequeño diámetro. Para endurecer las müelas con aglome­
rante a base de resina se reouiere una polimerización, lo cual 
se consigue a temperaturas relativamente bajas (de 17á a 250 ºC) 
en estufas apropia¿as. 
Rectificado: 
Una vez endurecidos los productos, se �ecanizan en máquinas espe­
ciales a fin de acabarlos dentro de la forma, dimensiones y tole­
rancias que precisen Para e1 trabajo a que están destinados. Las 
herramientas que se emplean para tal rectificado o mecanizado con 
sisten en moletas de acero, diamantes u otros cuerpos abrasivos
aglomerados. 
Control: 
Por último se iif.':e un controi d::l producto terminado, consistentE 
en: 
a. Control dE Gimensiones, fe rr,;¿ s y tolerancias
b. Control de las características
c. Control de 1 a velocidad de trabajo
o. Control OE equilibrado
e. Control de presentación del �-roducto
Seguidamente se pegan las etiquetas que debe llevar la muela, in­
dicanao sobre la r:-.isma: dimensiones, características y velocidad 
de trab.::_'o. 
VOCABULARIO TECN!C0 
AGLOM:RA�7� = Aglutinante. 
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Fig.!: Esquema del proceso de fabricación de abraSiiOS aglomera­
dos (rr.uelas). 
l. Si los de grano abrasivo
2. �re::>a racién del aglomerar.te
3. P�eparación de la mezcla
4. Moldeo y prensadc




9. :moa lado y ex¡:,edi c i ón
Cocción: 
Si el c.9lomerante es de tipo ce-rámico o vitrificado, las muelas 
o cueroos abrasivos se colocan en hornos que alcanzan temperatu­
ras :=l orden de los 1.300 º C. Dichos hornos acos:ur.bran a ser
bien de tipo túnel, que permiten un preciso control durante todo
el creces: C:e cocción, o bien son hornos de car cana que pueden
:raJajar ccn curvas preestablec i das de temperat� r as para cada ti­
po de muela. Durante el proceso de cocci6n, al�unos de los com­
pone�tes oe :a mezcla funden y co�binan con otros cando la nece­
sar'a :onsistencia al abrasivo. �l ciclo de co:ci6n varfa segGn
el t'.oo ce horno empleado y la clase ce muelas GuE se est�n fa­
bri:a�do; en dicho cicle hay que diferenciar el tiempo de calen­
ta�iento, la temoeratura m&xima alcanzada, el :iempo de cermanen­
cia _ tol terperatur2 y por último el tiemJo de enfriamiento. En
gene-a 1 sl periodo �e !nfr'amiento es �l de mayor curación, 2_fin
CE - � -�s �uel2s y2 e�ou,·ec1aas no s�rre� :e�s-�nes au� pcd,·�an 
1 
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La obtención de una buena muela o abrasivo aglomerado depende del 
cuida:o que se haya tenido durante todo ei proceso de su fabrica­
ción. Este proceso consta de las siguientes fases (Fig.1): 
1. ?repa rae i ón de la mezcla
2. Moldeo y prensado
3. Cocción
4. Rectificado
5. Control ' ,
Preparación de 1a Mezcla: 
El grano abrisivo se clasifica y coloca en silos, según su granu­
lometría y calidad; lo mismo se hace con las materias primas que 
constituyen los diversos tipos de aglomerantes. Se preparan los 
a9lomerantes en las cantidades y características requeridas para 
el producto que se va a fabricar y se mezclan con los granos del 
abrasivo adecuado. Dicha mezcla se lleva a cabo en másquina s mez 
cladoras esoeciales, de forma que cada grano abrasivo quede per­
fectamente recubierto por una película de aglomerante. 
Moldeo y Prensadc: 
La mezcla conseguida en la fase anterior se coloca dentro de los 
moldes metálicos que tienen aproximadamente ,a forma del producto 
�na vez terminado, el cual, no obstante, requerirá un rectificado 
o mec anizaoo una vez cocido o endurecido, a fin de ajustar la for
ma y dimensiones a los precisos �ara el trabajo. En el moldeado
de la mezcla hay que considerar dos factores, el volumen de la
mezcla y la presión que se aplica sobre l a  misma, con lo cual se
consigue una determinada re1ación de materia y porosidad que  debe
estar de acuerdo con las características del cuerpo que vamos a
fabricar. Es de la mayor importancia cuidar �ue la mezcla se re­
parta uniformemente en el molde y que la presión aplicada sea la
misma en ambos lados de la muela; la presión, en g�neral muy ele­
vada (1,000 t en algunos casos), se ejerce por medio de prensas
hidráulicas que algunas veces son de ciclo totalmente automatiza­
do. Una vez prensada la mezcla, se extrae del molde y pasa a los
hornos de cocción o estufas de polimerización, según el aglomeran­
te que constituye la muela.
(l) Tomado de: Figueros, r1anuel.Abrasivos, Barcelona: Marcombo
Boixareu Ed. páginas: 15, 16, 17 y 18. 
--·--------------· -- --------'"""T'------..... --
l 2/2 =�s�A57� • ·--- ,ER;s:cíl DE -�� 
M�EL . .:.s 
REF:'c:T 
REGENERACION PC� HE�DEDU�� POR CAPAS 
Corte inicial Desgaste de la capa 1 
Fig.2 
REGENERACION POR A�rAHQUE 
Aspe,:to inicial Desgaste de la la. 
capa de granos abra­
sivos y aglomerante 
Fig.3 
Cuando el desgaste, 
saliendo a la su­
perficie la 2a. ca­




a la superf1c'.e la 
2a. capa de gr,nos 
abrasivos. 
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REF:HIT l 1 / 3 
La elecci6n correcta del cuerpo afilador (la muela de esmeril) 
es esencial para la buena calidad del trabajo de esmerilado. 
Junto a la forma y el tamafio de la muela tiene sobre todo gran 
influencia: 





Designación del grano, según DIN 69 100: 
Muy baste 8 10 12 
Basto 14 16 20 
Medio 30 36 46 
Fino 70 80 90 
Muy fino 150 180 200 























Ccr�ndón normal: Aceros templados y aleados 
ca�buro de sili::io: Fundición gris, :'ur.a1ción dura, 
�etal d�ro, metales no f��reos ma¡eria1es �o metáli-
cos 
Carburo de boro: P..:eros rnuy duros y rneta1 duro.
Diamante: �ceros dures, �etal duro, �iamarte. 
(3) Tomado de; Bartsch - herramientas - Máquinas - Trabajo
Editoric�, �::11erLé S., .. , Barce�orc 
cá;ir.as l5l, 163 y i6S. 
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REF:HIT 2/3 
Corindón: 
Está constituido por óxido de aluminio cristaiizado que se obtie­
ne en virtud de proceso de fusión de arcilla en el horno eléctri­
co (por esto se llama también electrocorindón). Se distingue 
entre corindón normal, corindón semi puro y corindón puro. El co­
rindón normal tiene color pardo y contiene aproximadamente un  95� 
de óxido de aluminio, el corindón puro es blanco y contiene 99%, 
y más, de óxido de aluminio. El corindón semipuro es un término 
medio entre estos otros dos. 















Designación de los grados de dureza, segGn DIN 69 lOC (escala 
r\ortón): 
Muy blanda E F G
Blanda H I J K 
Media L M N o 
Dura p Q R s 
Muy dura T u V w 
Durísima X y z 
Fig.4 
Estr�ctura de las �uela�: a) compacta; o, �edia; e) �asta.
CBS C0MP0SIC10� DE L�S MLE_!S 
REr: HIT 3 . � J  
Para materiales duros hay que emolear muelas biandas y para mate­
riales blandos por el contrario muelas duras. 
Designación de la estructura, segan DI� 69 100: (Fig.4). 
Muy compacta o y 1 
Compacta 2 y 3 
Media 4 y 5 
Abierta (porosa) 6 y 7 
Muy abierta (muy porosa) 8 y 9 
Ejemplo: (teniendo como referencia las tablas exp1icadasl 
DIN 69120 
Designación de una muela con diámetro exterior, 0-250 mm.; ancho 
8=25 mm., diámetro del agujero, d=76 mm., abrasivo conrindon puro 
(A), grano 46, grado de dureza M, estructura media (4), aglutinan­
te cerámico (V), velocidad perif�rica, admisible 35 m/s. 
Muela esmeril: 250 x 25 x 76 A 46 M4 V 35, 
segQn •carborundum": 
La siguiente tabla complementa la que aparece en el módulo básico, 
y se adjunta para empliar los conocimientos básicos en la selec­
ción de muelas. Ejemplo: AA46.5 K6Vl0. 






Durno IEst�!! Aglutinar.te Morca dl!I 
fobricantt 






























Blandil 1 ¡Densa ...... _v_-_v_1tm_· __, 
2 l B- Rt5ina 
P-Caucho 











































S- Silicato de soda 
14 
1 2 Abierto 
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1 1 / 5 
Los fabricantes de muelas establecieror u�a clasific2ci6n patr6n 













MUELA DE ANILLO CILINDRICO 
.. m






Muelas para gran rendimiento de viruta: 
REF:HIT 161 2/5 
Con objeto de evitar quemadas, deformaciones y grietas cuando 
se trata de grandes rendimientos de viruta y especialmente cuando 
los materiales que se trabajan son delicados, se ha tratado de , 
crear muelas interrumpidas por medio de ranuras. En virtud de 
las nuoierosas aristas de ataque se oroduce una mejor acción de 
rectificado. Las ranuras mejoran la refrigeracién y la elimina­
cien de viruta. Las muelas se prestan para el afilado plano y 
para P.l de las nerramientas (mueias Nureil (Fis.5). 
s�gm!'ntos abras i ·.ros� 
Se obtienen grandes rendirr.ientos en el rec ificado plano, emplean 
do muelas constit�idas por segmentos abras vos dispuestos alrede­
dcr de un cuerpo de revoluci6n de acere (F g.6;. 
F i g. 5 
·-·�elas Nurei




F i g. 7 
Planc",2 abre­
si va 
Estas pianchas son tjisccs de acero, a veces de gran diá-:�ro oue 
va� prov i stos por uno de sus lados de un recubrimien�c aJrasivo. 
Este rec�brimiento estfi provisto de ran�r2s. Con esto se mejora 
el rend'�:ento er viruta lo mismo �ue co� las muelas Nurei an:�s 
citadas (F��.7). 
Las Jlanchas a�rasivas se crestan para el recti;icado de cr!n:es 
piezas fund'cas, prensad!s o es�amoadas. Se puede Jor SLl-med'.2 
reemplazar ventajos�men:e el cepillado o el fres3do. ((i 




RFC:HTT lf;l Ls (Especificaciones para su elección) 
Las muelas para rectificación de variados ti pos y formas, aeben 
ser elegidas para cada operación teniendo en cuenta las recomen-
daciones y especificaciones de los fabricantes. 
Los factores más importantes que hay oue considerar para dar con 
1 a especificación de una rr.u el a son: rrcterial a rectificar, aca-
baoo, área de contacto y naturalezc d2 1 a operación. 
MATERIAL A RECTIFICAR 
MATERIAL ¡ ABRASIVO 
l Todos 1 os tipos de acero con excepción de los 1 A 1 sensibles al calor. 1 
Ace-os templados y sensibles al cal o r. l AA 
1 
Aceros sensibles 2 i calor. 
1 
DA endurecidos no tar. 1 
,i,ceros blandos o endurecidos. 1 GA 
J.,leaciores, metales no ferrosos Y. fJndic1ón. 
! c 
GC C2 rburo de ti.;n?steno. 




ESTRUCTURA ¡ i 
1 
Duro cuebradizo Fino e 1 anda 1 Cerrada ::· 1 







j)'_: � .._ ,:_ = 
R"F:!-':T 161 k; 5(EsoeciLcaciones : ara su el2ccióni 
ACABADO 1 AGLOMERft.NTE 1 
1 
Desbaste Y.. semi terminación. 





Pu 1 ido y_ fin a terrni nación. 
1 Caucho 
Para afila do de herram ientas. 1 Silicato ' 
1 
Corte y afilado de herramientas de 1 Me:álico 
meta 1 duro. 1 
j '
SUPERFICIE DEL CONTACTO 1 GRANO 1 GRADO ' ESTRUCTURA 
1 
Grande 1 Grueso 1 Blando 1 Abierta 
1 1 
11 1 Pequeña t Fino Duro Cerrada 
¡ ¡ 
NATURALEZA DE LA OPERACION 
TIPO DE OPERACION 1 AGLOMERANTE 
1 
Rectificación de precisión Vitrificado 
(cilíndrica, interna o plana) 1 1 
1 
' 
Rectificación de gran terminación. 1 Resinoso y caucho 
l 
1 
Cortes con muelas de discos. 1 Resinoso y caucho 
¡ 
Rebabado y rectificación de fundiciones. 1 Resinoso y caucho 
1 
Afilado de herramientas. 
1 
Silicato 
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( Csc�:::i fi cccione:s ;::. = r� a su elección)
TABLA DE ESPECIF:CACION PARA RECTIFICACION PLANA 
1 ESPECIFICACIO:J�S 
MATERIAL 
¡;UELA RECTA ?LANA 1 MUE:LA JE COPA 1 
1 1 
Aceros de más de 65 H R e 
1 A
A - 46 J 8 V i�A-30 H 12 V 
! 
1 1 
Aceros hasta 63 H R e l AA - .+8 I 8 V iAA-36 T 8 V .




enidos hasta 1 
1 AA - 46 I 8 V ¡AA-36/46 K 12 V120 Kg/mm 
1 
1 
Aceros sin ter:¡::le hasta 1 
JA , ."'I Kg/mm 2 IA




¡ c Hierro fundido ! c - 46 I 8 V -36 I 8 1 





VELOCIDAD. DE CORTE DE LAS MUELAS 
(Cálculo y tablas) 
REF:HIT 162 11/4 
La velocidad de corte de la muela es de gran importancia, esta 
depende principalmente del tipo del aglomerante. 
Si se adopta una velocidad muy baja, habrá desperdicio de abra­
sivo y el trabajo ser& de proco rendimiento. 
Si se adopta una velocidad muy alta. como consecuencia, pordrá
romperse la muela. 
:n las muelas se distinguen dos clases de velocidades: la peri­
férica o tangencial y la angular. 
VELOCIDAD PERIFERICA O TANGENCiAL 
Se expresa en metros por seaundo. siendo esta el recorrido de un
punto d� la reriferia en metros,· durante un segundo (m/seg.). 
V�LOCIDAO ANGULAR DE LA MUELA 
Adoptada en la pr€ctica como núrroerc de revoluciones de la muela
er un minuto (r p �). 
FCRML:..t. ºAR.!\ OBTENER LA VELOCIDAD P'.:RIFH.l CA (rr./seg.) 
Siendo: O el diámetro de la muela er mrr. y N el nGmero de r p m
se oc:iene, en Ln giro de la �uela, el recorrido lineal de: 
1T x D 3.14 x D 3. 14 X 0
-r:� 
(m) 
E� N \üeltas ClE ia m.;ela, en el :,empo de .in r,nutD, resLlta la
velocidad en rretros por �inutc. 
V = 3.14 x O x N 
1.000 
( m/rr in.) 
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VELOC!DAD D� CORTE DE LAS MUELAS 
(Cálcuio y tablas) 
REF:HíT 162 12/4
Para obtener r p m De la fórmula V= 
Se despej¿ íl en función de V y D. 
N = 
1.000 X 60 X V
3.14 X D N = 19.10(, 
3.14 x O x N 
1.000 X 60 
V 
o 
Deberá emplearse sieml're : a velocidad indicada oor e 1 fabricante
para ca da tipo de muela. Por sus experiencias en el es ta b 1 e e i -
miento de 1 a sranulcción,grado, estructura y aglomerante adecua-
dos, es este el r.iás apto ;:;ara especificar 1 as velocidades y las 








Recta plana ' 
Cónica de ambos 1 
laoos 
1 
e/rebaje de 1 un 
ladc 
c. 1rebaje de dos
lados 





'-ni i i o c�lín- ' 
d rico 1 
! 
e o oc cón'.ca
1 
' 
OQé recta 1 
:: .: ... : e r.o r -�:: :: er
.: z: e ; :- � ::. : .: 
DE VELOC ID/. DES MAXIMAS 
rn ;,·/seg. 
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De modo general, en la prictica se adoptan las sisuientes velo­
cidades según ei a�lomerante. 
VITRIFIU100 
RES IN OSO 
SILICATO 
METALICO 
Hasta 35 m/seg. 
Hasta 45 m/seg. p3ra rectificación y hasta 
80 m/seg. con disco en corte seco. 
Hasta 30 m/seg. 
De 30 a 35 m/seg. 
CBS 'JE LOC I :�:: JE (Cálculo y 
23 
LAS ML'E!.. . .:.5 
ta t. 1 as) 
ié2 
TABLA SOBRE NUMERO DE RPM CON BASE N EL 9IAMETRO 
DE LA MU�LA Y VELOCIDAD PERIF RICA 
� Oiome!ro 
,i de lo piedra 





















































































de m ,e,;. metros por segun o y --. rort ) 
! 20 25 30 1 32,5 35 1 40 ! 45 47,5 ISO m/seg. 










1 700 ! 

























1 1 . 46 0 1 2 4 l � 
11! ; �-g 1 : ;�� 
3. 110 
2. 730 
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, . s,s ¡ , . no ! 
: . ;;� ¡ � : ::� j 
1 . 1 48 1 1 . 240 1 
1 040 1 l 130 l 
,., 1 '. 038 
1 aao ¡ �s 
�=� i ::: . 
115 1 115 
' 
=�: i ;� ' 













;';;g 1 ;: �!� i 
3 .HO 3. 820 ! 
2 S7 0 1 3. 4001 
2 6 75 1 3. 05' 1 
2.230, z.s,o¡ 
1.91C Z.185! 
1.170¡ l. 9f0j 
l. 4 a5 ¡ 1 7C0¡ 
:. 33.5 i .330; 
1.215 ! 1.390¡ 
t. 115 j 1 .275 Í 
1 º"'°: l .175; 
95 !I '. 1 . 090 












! l 460 
8 .39 5 
e "" 




2. 455 1 
2' 150 1 








1 . 145 






36 285 1 




1 4 535 
• 030 
; ��� 1 
z. 590 \ 
2. 215 ! 
' 015 1 
1 .1!115 1 
J .650 ¡ 
i 510 1 
1. 395 1 
1. 29, 1 
1 . 21 e 
1 l!-' 1 
! . 065 




1 .6 00 
•. 200 
5.0 0 0  
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BALANCEO Y MONTAJE r� MUELAS PARA 
R:.CTIFIC'.,R 
:>RLJEBA No.l 
h. Daoos los siguientes gr§ficos, identifique:




BALANCEO Y MONTAC� DE �UELAS CARA 
RECTIFICAK 
Con;:;inuación,", PRUEBA No. 1 
2. Tipo de estructura y símbolos correspondientes a la es­
pecificación que aparece, marcindo con una X.
Estructuras a. 
b. 
Sí mbolos "-glom. Estru. Ajras. Dureza Grano 






BALA�CEO Y MONlAJE DE MUELAS PARA 
RECTIF IC.�R 
Continuación., .• PRUEBA No.l 
3. Identifique, escribiendo el nombre de cada muela repre­
sentada en los dibujos.
28 
BALANCEO Y MONTAJE DE MUELAS PARA 
RECTIFICAR 
Continuación .... PRUEBA No. 1 
B. Marque con una X la letra que antecede a la respuesta correc­
ta.
�ué nGmerc de RPM debe tener una muela de di�metro 350 nm. 





Para Jra m�quina de re:ti�icar se da el siguiente nGrnerc 
de revol�ciones e� el �Jsillc de trabajo: 5502. Hasta 
c�é diimetrG de muela se ��ede llep2r, con e1 n:�ero de 
Re� dado, si se admite como veloci�ad periférica r§xiiía 
1
2 de 3C r,/ses.? 
a. lC4
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BR:OA Y MANCRIL PORTAMUELA 
Son accesorios �e la rectificadora que se usan para montar las 
muelas, y a la vez, trasmitirle el mo,imientc de rotación que reci 
be del husillo de la máquina. 
BRIDA 
Constitución y características: 
Este accesorio sirve para montar 
como también para balancear las 
muelas. Se construye en acero y 
está constituido por: platillo 
contraplato, juego de contrapeso 
y tornillos de fijación (Fig.l). 
Los platillos y contraplatos se 
complementan y fijan entre si la 
muela, por medio de los tornillos. 
El platillo 
Fig.l 
Posee un agujero cónico (coincidente con el husillo portamuela de 
la máquina) y un rebaje para el alojamiento de la tuerca y arande­
la de fijación al husillo portamuela, en la parte menor del diáme­
tro del cono. 
El contraplato tiene un agujero que se acopla er. el platillo y una 
ranura circular para el deslizamiento de los contrapesos. 
Condiciones de uso y conservación: 
Es importante observar antes del montaje de la muela y de este co 
junto en el husillo de la máquina, su perfecta limpieza; cuando la 
brida no se use, conviene revestirla con una copa de aceite o gra­
sa y guardarla en un lugar protegida contra goipes y polvo. 
MANDRlLES 
Constitución: 
Esta constituido por un eje de acero con un extremo con alojamien­
to oara la muela y un rebaje roscado para permitir la fijación de 
esta, por medio de una tuerca y arandela. 
El otro extremo puede tener para su montaje en la máquina un cono
interior con a9ujero roscado (Fig.2) o un cono externo con rebaje
roscado (Fig.3). Fig.2 
Características: 
Las piezas a operar y las muelas a utilizar determinan las carac­
terísticas de estos accesorios, que difieren por el diámetro y la 
longitud. 




BALANCEO DE MUELAS 
(Equilibrado) 
Equilibrado de las muelas (4) 
La �u2la una vez colocada sobre el árbo, correspondiente no bas­
ta con aue se mueva sin golpes sino que tiene que estar impeca­
blemente equilibrada, es decir, que el peso de la misma debe es­
tar uniformemente repartido de tal modo que el centro de la gra­
vedad de la muela coincida con el centro de la misma cuando esta 
gira. En caso contrario la muela tiene un movimiento que no es 
co�pletamente tranquilo; las consecuencias serían un menor ren­
d1mier.to de la muele, una peor calidad de las superficies de 
tr2oajo y también una más fuerte solicitación de la muela y ce 
su soporte. 
A. ::SH.TICO
SISTEMAS DE EQUILIBRADO 
Jurante e1 equilibrado se puede colocar por ejemplo la muela
SLjetada con su árbol sobre los listones de un caba 11 ete de
ecJi1ibrado.
Los listones se nivelan con un nivel ce burbuja (Figs.4 y 8)
::n vez de los listones se emplean a veces dos pares de -�is­
:os sobre los que rueda el árbol de la muela o bien una �a­
ianza de equilibrar. (Figs.5 y E) La muela debebe conservar
s'.empre su posición cuando se nace girar lentamente por frac­
céones. Para esto los pesos de compensación o e�uilibrado
(generalmente tres) se desplaza� convenientemente en unas ra­
nuras en cJla de �ilano dispuestas en las bridas de suje:ión
(Fig.7).
CONSTITUCi0!. , CARP.CTER1STICAS 
::stos soportes pueden diferir en su forma, pero básicamente 
están constituidos por un cuerpo de hierro fundido; reglas 
de filo, o cilindros de acero tratado y rectificados, f'.ja­
dos o apoyados en la parte superior del cuerpo. 
En ia parte inferior del cuer�o están colocados generalmerte 
, 5 i; tcrrillos pare. n'velacióri del soporte. En ur.a oarte 
ce; cue rpc, oróximc a la base, se encuentran los niveles de 
CJ�buja. �stos socortes s�emcre se acomoaHan t� �r e¿e oe 
balanceo oe a:e•o trataGo y rectificado, comp� sto de :os 
cuerpos cilíncriccs del 11:isrno diámetro y, en e medio, "r ce­
ne en el cual, es -:'ijadc con una tuerca el con unto r�ela ;12-
t i 11 o. 




r i g. 4 
Fig.6 
33 











BALANCEO DE MUELAS 
(Equilibrado) 
VE1TAJAS Y DESVENTAJAS 
:, e • H 4 
Su uso es muy sencillo pues no requiere conocimient:: o adies­
tramiento especial. Por su reducido tamaño, también puede 
ser fácilmente transportado, pero no permite obtener un equi­
librio de rigurosa precisión como en las máquinas de balanceo 
di tiámic_t>s. 
CONDICIONES DE USO 
El soporte de balanceo para perfectas co�diciones de uso de­
be estar: 
l. Con 1 os n i ve l es en bu en e s ta do y pe r fe c ta mente
registrados
2. Con las reglas o cilindros libres de surcos o golpes
3. Con el eje de balanceo en buen estado
4. Con lQ� t ornillos de nivelaciCn en buen estado
B. DINAMICO
Para trabajos de rectificado especialmente limpios y preci­
sos así como para las muelas muy anchas no basta a veces con
el equilibrado estático mediante un lento movimiento de giro
de la muela, a que nos acabamos de referir.
Fig.9 
Principio de una equilibr9dora dinámica: a y b fuerzas centrí­
fugas que dan origen a oscilaciones o vibraciones de desequi­
librio. F caballete elástico, A y B oscilaciones, C y D absor­
bedor de oscilaciones, E aparato indicador eléctrico, G apara­




BALANCEO DE MUELAS 
(Equilibradoj 
L� 14
Se necesita entonces un equilibrado di�imico es decir deter­
minar la masa centr1fuga que desequ i 1iJra la muela y sus efec­
tos durante el giro rápido de la misma. Para esto se necesi­
tan máauinas equilibradoras con aparatos indicadores eléctri­
cos (Fig.9).
Después de un largo uso o cuando el desgaste del disco es ya 
grande hay que comprobarlo de nuevo y compensar el desequili­
brio que haya podido sobrevenir. · Puede producirse también 
desequilibrio cuando operando con esmerilado húmedo se haya 
impregnado �nilateralmente de humedad el disco. Será enton­
ces conveniente antes de pararla máquina;dejar a la muela
que gire en seco para que la humedad sea proyectada o centri­
fugada al exterior. (5) 
(5) Tomada de: Bartsch, Obra citad a, página 171.
1 
s.nLA'.'.:C:C Y MONTAJE DE MU!:!..AS PtRA 
P.ECTIFI::AR 
PRUC:BA No.2 
ldent;fioue el dispcsi:ivo oue acfrece en la gr&fica y cor.olete 
la frasE donde se ind'ec s� ¡,;.1icac':�. 
r, 










BAL��CEO Y MONTAJE DE MUELAS PARA 
RECTIFICAR 
Cont;nuación .•.. PRUEBA No. 2 
c. 
El __________ sirve para 




ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.3 
Mo1caje de muelas para rec:ificar. 
41 
CBS 
MONTAJE DE MUELAS 
Las muelas han de sujetarse sobre el eje correspondiente de mo­
do especialmente cuidadoso y teniendo en cuenta las prescripcio­
nes sobre accidentes de las máquinas para trabajo de metales. 
Antes de colocar la muela se le prueba al sonido suspendi�ndola 
de un husillo. Las que tienen un sonido poco li�pio, o sea las 
deterioradas o defectuosas, no deben ser empleadas. 
La muela debe poderse deslizar solamente de modo fácil con su 
agujero sobre el árbol correspondiente o cuando son de agujero 
grande sobre el cuerpo del soporte. 
a. Nontaje por apriete entre bridas
La muela es arrastrada mediante dos platos entre los cuales
queda apretada.
Los diimetros de las bridas de fijaci6n (mordazas laterales)
tienen que ser de igual magnitud y para muelas de más de 200mi
de di&metro deben ser al menos de un tercio de ese diámetro.
Las bridas deben ser ahuecadas de tal modo que no apoyen so­
bre la muela, sino por un borde de aproximadamente una vein­
teava parte del diámetro de la muel�. Entre la brida y la
muela hay que colocar una capa intermedia. o forro, de goma,
fieltro, cuero o anllogos.
Cuando no pueden colo:arse caperuzas o casquetes protecto�es,
el dilaetro de ia brida en las muelas afiladas ser! al menos
1/2 y en las rectas a1 menos 2/3 del diámetro de la •uela.(6j
F i g. 1 
Z = Capa intermedia 
� Ranuras para pesos 
de equilibrado 
Sujeción ae las mueias de rectificar: a) muela con taladro 
pequeflc; e) muela co� taladro grande; e) muela de vaso. 
l./2 
CBS 1'.C:tf7AJE DE 'MUf'._PS 
b. Montaje de las mueias por pegamiento
El método de encolado o del
soldeo para fijar la muela
al husillo,se emplea gene-
ralmente en el caso de
muelas para interiores o de
anillo. Las muelas se suel-
dan al soporte mediante un
cemento u otro pegamento
tenaz, como el que se obtie-
ne mezclando 6xido de cobre
comercial (CuO en polvo)
con ácido fosf6rico.
Las muelas de anillo se suel­
dan a un plato P, que, a su
vez, se fija al husillo.
Sujetas de esta manera, las
muelas de anillo trabajan
frontalmente como si se tra­
tara de muelas de copa cilín­
dricas.
c. Montaje de las muelas por sectores
Los sectores abrasivos oue for­
man la �vela de sectores emplea­
da en el rectificado plano fron­
tal, se fi;jan mediante tornillos.
Los sectores S están dispuestos
en el alojamiento de un plato
P y se fijan a un anillo porta­
sectores A mediante cuñ�$ c·y
t.ornillos V. (7)
(7) Tomada de: FP.C.T. Máquinas





�erramientas, Barcelona: Ed. Gustavo Gili, páginas 11-3 y 11 
4.
43 
CBS CAUSAS DEL ESTALLIDO DE LAS MUELAS 
REF:HIT 1/2 
a. Choques accidentales
(Choques durante mantenimiento). Para detectar esas anoma-
11as, conviene hacer sonar las muelas y eliminar todas las 
que producen un sonido claro. 
NOTA: Las muelas de resinas sintéticas, caucho o magnesio 
no producen un sonido tan c1aro como las muelas vi­
trificadas o silicato. 
b. Estado de la máouina
Una fijación defectuosa el nusillo portamuela en mal estado 
pueden provocar vibraciones capaces de poner en peligro la 
seguridad de la máquina o del operario. 
c. Alesado de muelas defectuoso
Alesado muy pequeHo: En el montaje el árbol por:amuela se
tranca y hace estallar la muela (Fig.4).
Alesado muy grande: hace difícil y dudoso el centrado, re­
quiere un apriete excesivo para que la muela no se desplace
entre las bridas y provoque así un desequilibrio que produ­
ce inevitablemente una ruptura (Fig.5).
Alesado oblicuo: Determina en el mortaje la oblicuidad de
la muela sobre el árbol, de ahí la ruptura segura bajo el
cierre de les bridas (Fig.6).
ALESAOO MUY PEOOEÑo 
F 1 g. 4 ¡: i e;. 5 
F 1 g. 6 
CBS 
f-, c..- : -
d. Falla del montaje
Forzar una muela sobre su árbol, o apretarla demasiado entre
dos bridas mal diseñadas, en mal estado o de diámetros di­




aALANCEO Y MONTAJE DE MUELAS PARA 
RECTIFICAR 
PRUEBA No.3 
A. Tipo de montaje de la muela.
· ....
..
. .  
·.)_;_�:-�
: .. .-. -�
-: ... ··• 
B. Alesado de muela defectuoso.
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.4 
Describir el rroce�o de ejecución para el b1l1nceo 
de muelas. 
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CBS BALANCEAR MUELA 
EF:H0.06 R 1/4 
En los trabajos de rectificación, es indispensable que haya un 
equilibrio en las muelas para evitar vibraciones en la rectifi­
cadora, permitiendo así obtener superficies de acabado fino en 
las piezas. 
La operación de balanceo se realiza estáticamente con la ayuda 
de ciertos dispositivos e implementos como se verá a continua­
ción: 
PROCESO DE EJECUCION 
l. Con��ole el e��ado de la
muela.
a. Suspenda la muela por el
agujero.




Si la muela flO est¡ agrietada. emitirá un pequefio sonido •metáli­
co". De lo ccntrario, el sonido será "apagado N . 
2. Mon�e ia muela en la b�ida
a. Coloque arandelas de pa­
pel secante.
b. Coloque la muela sobre el
platillo principal (Fig.2).
OBSERVACION 
Fi g. 2 
La muela debe poder deslizarse sobre el eje sin atascarse ni te­
ner juego excesivo. �l juego aproximado es de 0.05 mm. 
c. Coloque el platillo supe­
rior {Fig.3).
d. Una los dos olatillos apre­








El bloqueo debe ser progresivo con aprietes sucesivos de los dos 
tornillos diametralmente opuestos, para lograr un ajuste unifor­
me. 
Aseaú�ese que, entre los platillos y la muela, el contacto sea 
regÚlar. 
3. Monte ta muela aob�e el eje
de balanceo (Fig.4)
a. Introduzca el conjunto
muela platillos sobre
e 1 eje.
b. Coloque la arandela de
apoyo y apriete la tuer­
ca.
OBSERVACION 
Bloquee sin exageración. 
4. N�vele el 6opo�te de balanceo
(Fig.5)
5. Coloque el conjunto muela-ije
So:bre las barras del soporte
de balanceo.
OBSERVACION 
La masa desequilibrada arrastra a la muela y se sitúa en la par­




CBS BALANC�AR LA MUELA 
6. Ba.lci,:::.-2.e. te:. mu.eta
a. Introduzca los contrapesos en la
ranura y ubíquelos en posición
horizontal.
b. Desplace los contrapesos hacia
arriba y fíjelos a la misma
ditancia , compensando el de­
sequilibrio (Fig.7).
c. Haga girar el conjunto 90 º 
(Fig.8) y corrija el balancea­
do por medio de los contrape­
sos.
REF:�0.86 K 3/4 
Fig. 7 




Experimente en distintas posiciones; la muela debe permanecer 
quieta si se ha obtenido un equilibrio ópt;mo, 
7. Re..ÜJU. e.l e.je de bal.1.1:u.o
8. Monte. el �onjunto e.n el eje de La �e.ctiáicado4a
ºRECAUCION 
Coloque 2; dispositivo de orotección; en caso de rotura de la 
muela, este retiene los fr�gmentos proyecJados, evitando lesio­
narlo. 
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CBS BALANCEAR MUELA 
¡p¡:-¡:-.1-1n n¡; ll I t./tl
9. Ponga la m�quina en maJ¡_cha
PRECAUCION 
Apártese de la máquina 
nuto antes de operar. 
mente las fracturas de 
de lesionarlo. 
y espere que la muela gire durante u� mi­
Durante este período se producen general­
la �uela; si esta tiene algún defecto pue-
10. Repa..6ar.. .ta muelo. coi: e.i diamante.
11. Detenga la ma.�cha de la. miquina. y �e.tLJ¡_e. la mue.la
12. Balancee. nueua.me.�tc ta mu¿la
VOCABULARIO TEC�ICO 
PLATILLOS = Plato de sujeci6n 
Brida o "Flanche� (Flange) 
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BALANCEO Y MONTAJE DE MUELAS PARA 
RECTIFICAR 
PRUEBA ílo .4 
Dado un listado desordenado de pasos asi como las opera�iones 
para realizar un balanceado de muela con la rectificadora, usted 
deberá indicar el orden de los pasos :arrespondientes a cada ope­









Colocar arandelas de papel secante 
Suspender la muela por el agujero 
Retirar el eje de balanceo :e la muela 
Desplazar los contrapesos hacia arriba y fijarlos a la 
misma distancia compensando el desequilibrio 
Colocar la arandela de aocyo y apretar la tuerca 
Urir los dos platillos apretando los tornillos de sujeción 
Introducir el conjunto �uela-platillos sobre el eje 
8 Aoartarse de la máquina y escerar que la muela gire durante 
un minuto antes de operar 
9. El blooueo debe ser progresivo con aJrietes sucesivos de los
des tornillos diametral�ente opuestos, para lograr un ajuste
uniforme
10, Golpear la muela con un mazo
11. Colocar el dispositivo de protección de la muela
12. hacer gi•ar el conjunto 180 ° y verificar el equilibrio
13. La masa deseo�ilibraaa arrastra a la muela y se sitúa en
la parte má� baja
14, Colocar el p1atn;c superiJr
BAL�NCEC Y MONTAJE DE MUELAS PARA 
RECTIF'.CAR 
Continuación.,, PRUE3A :10 . .+ 
15. Si la muela no está agrietada, emitir3 un sonido metái ico
16. Experimentar el equilibrio en distintas posiciones
17. Deteneren la máquina el giro de la muela
18. Girar el conjunto 90 ° y corregir el balanceado por medio
de los contrapesos
19. Colocar la muela sobre el plato principal
20. La muela debe poder deslizarse ·sobre el eje sin atascarse,
el juego aproximado es de 0.05 mm.
21. Introducir los contrapesos en la ranura y ubicarlos en po­
sición horizontal







Controlar el estado de 
la muela 
H-On tar 1a mue1a en 1a 
brida 
Montar la muela sobre 
el eje de balanceo 

















BALANCEO Y �ONTAJ� DE MUELAS PARA 
RECTIFICAR 
C::int i nua e i ón .... 
F. Balancear la muela
G. Retirar el eje :e
balances
H. Montar el conjunto
en el eje de la rec­
tificadora
I. Poner la máquina en
rna rcha
J, Repasar la muela con 
el diamante 











T A L L E R 
OBJETIVO TERMINAL 
Dados una muela, equipos, herramien��s y una ruta de trabajo 
previamente aprobada por el instructor, usted ejecutar� el ba­
lanceo, montaje y rectificado de la muela, siguiendo el orden 
operacional previsto en la ruta de trabajo. 
Se considera logrado el objetivo sí: 
Usted elije y balancea correctamente la muela a utilizar 
en el rectificado 
El montaje de la muela en la rectificadora es correcto 
:9 
RECTIFICADO DE SUPERFICIES PLANAS Y 
PARALELAS 
61 
ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO 
Dados una ruta de t rabajo en la cual se especifica el orden ope­
racional del rectificado de superficies planas y paralelas, usted 
deberá completarla, escribiendo ordenadamente y sin error los pa­
sos, equipos y elementos necesarios para llevar a cabo cada ope­
ración. 
Con el fin de lograr el obje�ivo, �sted deberá completar satis­
factoriamente cada una de las etapas que aparecen a continua­
ción: 
l, Describir partes y funcionaw.iento de la rectificadora 
2. Clasificar tipos oe rectificadores
3, Clasificar formas de sujeción para piezas en el
rectificado plano
4. Clasificar velo:idades para rectificado plano
5 Deter�inar precauciones para rectificar la superficie
6, Describjr verifi:ación oe superficies trabajadas
7. Describir el proceso de ejecución para el rectificado
oe la muela
8. Describir el �receso para rectificar superficies �lanas
(sobre pl�to �agnªtico)
9. Descritir el orcceso para rectificar y controlar super­
ficies oarclelcs
63 
ACTIVIDAD DE APRE�DIZAJE No.l 






REF:HIT 146 1/4 
Es una máquina que esta dispuesta para el mecanizado por abrasi6n 
(rectificación) de materiales o piezas, que se encuentran en es­
tado natural o tratadas térmicamente, por medio de una herramien­
ta llamada muela. El hecho de que esta herramienta de trabajo 
sea de filos múltiples y que se puedan montar en el husillo co­
rrespondiente, muelas de distintos tipos y formas, confieren a la 
rectificadora características especiales y una ventaja sobre otra 
máquinas herramientas (limadora, cepi11adora, torno, fresadora), 
como la de poder dar a las superficieé ya trabajadas por esas, 
una terminación más precisa y un acabado esmerado. 
CL�S ffTCACrmt 








En cuanto a operaciones que 
realiza. 
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La rectificadora se comoone básicamente de las siguientes partes: 
Base 
2 Mesa base o bancada 
3 Cabezal portamuela 
4 Sistema de movimiento 
3ASE 
Es de fundición sólida y bien proporcionada con gran superficie 
de apoyo. 
La base es la parte por medio de la cual la máquina se apoya en 
el suelo, y sirve de sostén a los demás órganos de la máquina. 
Las guias de deslizamiento de la mesa o cabezal exceden la lon­
gitud de trabajo impidiendo asi la flexión de estos; las gufas 
son: prismáticas, planas o ambas combinadas y están perfectamente 
ajustadas a mano; su lubricación puede ser automática o no. 
�ESA DE BASE O BANCADA 
Sirve de sostén a piezas que han de ser trabajadas, directamente 
montadas sobre ella o a través de accesorios ce fijación. 
Es construida en fundición, posee nervaduras y una superf'cie 
plana cuidadosamente terminada con ranuras para la colocación dé: 
lJs tornillos de fijación. 
En su parte inferior se ha¡la fijada una cremallera para recibir 
el movimiento manual y los soportes para la fijación del sistema 
de movimiento automático, con las auías de deslizamiento. Su fren 
te presenta una ranura longitudinal donde se alojan los topes mó­
viles para limitar el recorrido de la mesa.
CABEZAL PORTAMUELA 
Es una de las partes esenciales de la máquina, pues sirve de 





RECi I F; U.DORA 
(Genen 1 i1ades) 
La construcción es de fundición, el siento del husillo puede ser 
sobre cojinetes de brcnce o rodamien os. Posee un siste�a de lu­
bricación aue puede ser forzada, o e baño de aceite. En la car­
te que posee las guías de deslizamiento también se encuentran la 
�uerca para el siste�a de movimiento manual y los socortes oara 
la fijación del sistema de movi�iento automático. 
SISTEMA DE MOVIMIENTO 
MANUAL - Los movimientos de las mesas y del cabezal portamuela 
se efectúan por medio de tuercas y tornillos y/o piñón y crema­
llera. 
SEMJ-AUTOMATICO - Estos movimientos son comandados Qnicamente por 
sistema hidráulico, mecánico y manual combinados. 
AUTOMATICO - Los movimientos son comandados Gnicamente por sis­
tema hidr&ul ico, eléctrico y mec§nico o todos combinados. 
CAR ACTER I STICAS 
Las características más comunes de estas máquinas son: 
- Dimensiones de la mesa
- Recorrido m§ximo longituainal
- ,¡ecorrido máximo transversal
- Velocidades del cabezai portamuela
- Dimensiones de l ci auela
- Potencia de los motores
- Capacidad de trabajo
- Dimensiones y peso de 1 a máquina
ACCESORIOS NORMALES 
Muela 
Juego de llaves de servicio 
Equipo para balanceo de muela 






Extractor para poleas y platillos 
Poleas del motor y del cabezal portamuela 
Pl atot··�gnét i cos 
CONCICIONES DE USO Y MANTENIMIENTO 
REF:HIT ·146 14/4
Dado que la rectificadora es una máquina concebida para realizar 
trabajos de gran precisión, su fabricación es hecha con mucho 
c.u.id.'1Q.,...:'-a·-cu,i-l ..t.'io· ..ar·eleM..,·�o�· .per- lo taat•� ff �e
la necesidad de conservarla en condiciones óptimas de uso. Esto 
se logra de la siguiente manera: 
a. Mantenga su mecanismo bien acoplado
b. Lubrique las superficies de rotación y deslizamiento
� Revise periódicamente el filtro de la bomba del circuito 
hidráulico· 
d. Renueve el fluido de corte cuando no se encuentre en condicio­
nes normales, procurando mantenerlo en buen estado de limpieza
e. Renueve el aceite del cabezal PORTAMUELA,el aceite del movi­
miento hidráulico, según recomendaciones del fabricante de la
máquina
VOCABULARIO TECNICO 
MUELA - Piedr2 de rectificaci6n
1
piedra esmeril
BASE - Pedestal 
P�ATILLO - Plato de sujeción 
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Las máquinas de rectificar plano o rectificadoras planas, como 
generalmente se las llama, permiten rectificar todos lo� tipos 
de superficies planas que pueda poseer una pieza:paralela, per­
pendicular u oblicua. 
TIPOS 
La posiciór. del husillo portamuela co� respecto a la superficie 
de la mesa determina los procesos de , c�tificar y dos tipos de 
rectificadora plana: la tangencial hor"zontal y la vertical. 
f-11' 'ta-�TH-f7it� � h�ESN!•l 4Fi1J.l) ,. .e-l- �H}o porn­
muela se encuentra paralelo a la superficie de la mesa,'"Siendo la 
periferia de la mue1a la superficie de ataque. se utiliza en este 
caso una muela cilíndrica (tjpo recta plana). En la�_máquinas pe­
queñas es posible hacer el cambio de muela cilín�r1ca recta por 
muela de copa, esta última es empleada espécialmente én rectifica­
do frontal. 
F i:. l 
Cc:lk.trnnO (ctet hus¡jJD ------- porta muekll 
corro transversal 
A,S.C: movimie1:o je 1ao oa-:=s -5vi1es, 
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En la rectificadora vertical (F g.2), el husillo portamuela se 
encuentra perpendicular a la superficie de la mesa, siendo utili­
zada una muela : i po copa o anillo cuya cara de ataque es su parte 






En ambos tipos. el mov1m1en­
to de la mesa tanto puede 
ser alternativo (vaivén) 
como circular; en el primer 
caso la mesa es rectangular
y en el segundo es circular
('fig.4) 
CONSTITUCION 




Es de fundición convenientemente nervada y montada sobre guías 
transversales o fijadas rígidamente a la base. Posee también guías 
en posición vertical para e l  ajuste y desplazamiento del cabezal 
portamuela. 
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MES; TRANSVERSAL 
Algunas máquinas poseen este tipo de mesa, con la cual se consi­
gue el desplazamiento transversa]. Es de fundició.1 y en su par­
te superior posee guías para el deslizamierito de la mesa de tra­
bajo, en su parte inferior tiene guías perfectamente ajustadas 
para permitir su deslizamiento. 
CARACTE�iSTICAS 
Además de las comunes, las rectificadoras pianas poseen las 
siguientes: 
Velocidad longitudinal de la mesa 
V�locidad de avance transversal (contínuo o paso a ;aso) 
Desplazamiento vertical (cabezal portamuela) 
ACCESORIOS ESPECIALES 
Dispositivos para diamantar muelas en ángulo 
Extractor para polvos 
Mesa inclinable 
Prensa de máquina 
Prensa universal 
Mesa de senos 
Dispositivo para rectificar �·ezas c1líncricas s'.n centros 
FUNCIONAMIE�TC 
Un motor acciona la bomba del circuito hidráulico, que da al mo­
vimiento lor.gitudir.al a la mesa de trabajo y al avance contfnuo 
o paso a �aso de la mesa transversal.
En el primer caso, el control de la velocidad 5e efectúa por medio 
de una válvula, que abriéndola progresivamente aumenta dicha velo­
e ida d. 
En el segundo caso, el avance transversal continuo o paso a paso 
se consigue invirtiendo la posición de la válvula del movimiento 
transversal. 
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El avance paso a paso posee un registro igual al del primer caso. 
Algunas máquinas también poseen el avance del cabezal portamuela 
accionado por este sistema. 
El husillo portaMuela recibe el movimiento de giro por medio de 
un motor, acoplado directamente o pot transmisión de correas. 
Algunas máquinas poseen el desplazamiento rápido vertical del 
cabezal portamuela, que se obtiene por medio de un motor que 
acciona un sin fin y corona. 
Todas esu.s rec.tifi�M. �l..lw6.��,...., � P-"• �• fl�iao. 
de corte, que es accionado por un motor independiente de los de­
más; regulándose el paso de fluido por medio de una válvula que 
se encuentra en un lugar accesible al operario. 
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RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
PRUEBA No. 1 
Escriba en los espacios en blanco: 
A. Caracterfsticas mis comunes de los r�ctificaoores

















RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLA�AS Y PARALELAS 
Continuación .•.. PRUEBA No.l 
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ACTIVIDAD DE APREND:Z�JE No.2 
Clasi'icar tipos de rec:ificadores. 
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Rectificado, regeneración y avivado de las muelas: 
Las mueias embotadas o que golpean, así como las especialmente 
perfjlad.as deben ser sometidas de vez en cuando a un proceso de 
rectificado o reavivado. Para hacerlo se utilizan diamantes de 
rectificar y otros aparatos sin diamante. 
A. Diamantes normales para rectificar _ reavivar (Fi�.S)
Para su utilización debe estar suj�.o con inclinación hacia
abajo y lateral, de modo que la pu'.- a vaya con retraso. A fin
.- -c,.e s,�re- i.t-� ""1!· i'tM-�ta. e-s �"" gtri'fr trecuerr­
temen te el soporte o variar su ángulo de incidencia.
Al rectificar, el diamante debe
tener una inclinación de más o
menos 10 ° ó 15 º respecto al eje
de la muela (Fíg.10), tanto en
la dirección del avance como en
la de aproximación, pues de lo
contrario sufrirán deterioro
la muela y el diamante. Este
último no debe recalentarse, por
lo cual debe estar bien refrige­
rado si es posible, es convenien­
te bajar le velocidad periférica
de la muela.
Coneeta No correcto 
Fig.10 
Fig.9
B. El erizo de diamantes:
Construido �or varios diamantes engarzados en metal aur�.
se prestan para el arranque de grandes cantidades de viruta,
por ejemplo, para las muelas aue golpean fuertemente, Tienen 
la ventaja de que pueden desgastarse por completo. (Fig.11) 
C. Agregados de diamante:
Aparatos rectificadores o reavivadores en los cuales se han
repartido diamantes de determinada magnitud de grano sobre
una masa de metal duro de acero o de bronce.
Se utilizan para muelas de grano fino con formas de arista
viva como en el caso de muelas para rectificado de roscas.
(Figs. 12 y 13)
F i g. 12 
Fi g. 11 
D. Rodillos y bloques de r�ctificar�
Son de acero y están Jrovistos de
muchos pedacitos de dsamante; se
utilizan especialment para recti­
ficar discos perfilare:,
Para cor.servar mejor los bloques
o los rodillos de rectificar exac­
tamente perfiiados, cuando se tra­
ta de rectificar grandes perfiles,
iniciar la operación empleando rue­
decillas de acero duro.
Fig.15 
F i g. 13 
F i g. 14 
CBS CLASES DE RECTIFICADORES JE DIAMP,HE
Los rodillos de rectificar (Fig.14) son accionados con �o�or 
pro::iic J aplicados radia1mente sobre la muela, la veloc'.aad 
circunferencial del rodillo debe ser diferente a la de le 
muela oue se rectifica. 
Los blocues de rectificar (Fig.15) se sujetan con la plac! 
magnética sobre la mesa de la rectificadora. La aproximac'.ón 
(espesor del arranque de viruta) y el a,;ance se real'.zan como 
para el amolado de superficies.· 
Los perfiles de los bloques deben disponerse perpenaicular­
mente al eje de la muela. 
SELECCION DEL DIAMANTE.
Para elegir el diamante, se debe tener en cuenta el diáme:ro de 
la muela. La tabla siguiente indica el peso del diamante en qui­
lates. 
DIAMETRO DE LA MUELA EN MI LIMETROS 
HASTA 50 
50 a 100 
100 a 200 
200 a 400 
400 a 500 
MAS DE 6,JO




i a l. 5 
l. 5 a 3
3 a 5 
L Durante el uso debe girarse peri ódi camen te e 1 di amante para 
evitar que se forme una parte plana. 
2. Se puede usar con fluido de corte, o en seco; en este caso.
se debe dar tiempo entre cada pasada para que el diamante se
enfrie.
3. La aproximación (o sea el espesor arrancado) es de 0.04 mm.
y el avance por cada vuelta de la muela es de 0.1 a 0.2 mm.
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Esta herramienta impropiamente llamada "diarr,ante", es en rigor de 
verdad el rectificador de muelas con punta de diamante (Fig.l). 
CONSTITUCION 
Está formado por un mango de acero 
al carbono y un diamante engarzado 
en su punta de trabajo. El diaman­
te emoleadc en este tipo de herra­
mier.ta generalmente es de origen 
natura i. 
�ANGCS (T!DOS Y USOS) Fi g. 1 
Los �angos pueden ser distintos tipos y formas, siendo las más 
com�nes los de COLA CILINDRICA PARALELA Y CILINDRICA CONICA




Figs.2, 3, 4 y 5 
Las colas de todos estos tipos de mangos se rectifican para per­
mitir un perfecto ajuste al ser montadas en el alojamiento del 
soporte portadiamante, y evitar vibraciones durante el rectificado 
de 1 a muela. 
También existen mangos de cola cuadrada, hexagonal o roscada, que 
son utilizados en máquinas especiales. 
[i;¡:.MANTE 
Es "�ª piedra preciosa natural, constituida por carbono cris:aii­
zado. Se caracteriza por ser el más duro de los materiales abra­
si·,os conocidos, ya que ocupa el número 10 de la escala de "MOHS". 
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El diamante utilizado en la rectificación de muelas es el diaman­
te industrial 
EL DIAMANTE NEGRO es el más duro, pero no tiene aristas agudas. 
EL DIAMANTE CLARO posee menos dureza que los negros sin embargo 
es el más usado en la rectificación de �uelas, por tener aristas 
muy afiladas. 
El diamante que es empleado en herramientas rectificadoras de 
muelas, generalmente, es lapidado en c·versas formas, siendo la 
más común la octaédrica. 
TIPOS DE ENGARCE DEL DIAMANTE 
El engarce del diamante se efectúa, por lo 
genera1 introduciendo a este en un aloja­
miento apropiado, que se hace en la punta 
del mango y rellenándolo con soldadura de 
bronce o plata (Fig.6). Fi g. 6 
Existen también otros tipos de engarce, donde la fijación del 
diamante es hecha por medio de uné tuerca que hace de tapón (Fig.7 
Un resorte actua como una almohadilla en la parte posterior del 
diamante de manera que este no se rompa por efecto de los choques 
( Fi g. 8). 
Fig. 7 F i g. 8 
Estos dos últimos tipos de engarce permiten cambial facilmente la 
posición del diamante una vez desgastado, pero no son muy usados, 
puesto que la fijación no es tan sólida. 
_______ E83 
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RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
PRUEBA No.2 
C. Sobre la gráfica que considere sea correctc su posición,
escriba el valor del ángulo, tanto en la dirección del
avance como en la de 1a aproximación.
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Clasificar formas de sujeción para piezas en 
el rectificado �lano. 
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PLATOS MAGNET!COS 
Son dispositivos de fijación que per�iten la s�Jec1on de piezas 
de metal ferroso, por medio del sistema magnético o electromagné­
tico que lleva incorporado. 
CLASIFICACION 
En cuanto a su forma:
Hay dos tipos de platos magnéticos: los de FORMA PRISMATICA 
(rectangular, Fig.l) generalmente adaptados en mesas de máquinas 
herramientas y los de FORMA CILINDRICA (circular, Fig.2) que pue­
den ser adaptados a husillos de cabezales portapiezas. Los platos 
magnéticos cilíndricos pueden �daptarse también a mesa: de máq�i­
nas herramientas. 
CIQCU/TO!, iJE: /MAN[� PERMANENTE� 
Fig. 1
Fig. 2 
En cuanto a características: 
Se caracterizan por el proceso de magnetización de su cara supe­
rior, que es plana, y puede hacerse con imanes permanentes o por 
medio de corriente eléctrica continua. Se les conoce con el 
nombre de PLATOS DE !MAN PERMANENTE y PLATOS ELECTROMAGNETICOS. 
l. DE !MAN PERMANENTE
�onstitución:
Están constituidos por una BASE, la cual se fija a la mesa o
husillo de la máquina, un NUCLEO de imanes permanentes o bobi­
nas, ubicadas dentro del cuerpo del plato y una PLACA SUPE­
RIOR formada por cierto número de piezas de acero de bajo con­
tenido de carbono, separados entre sí por placas de metales
no magnetizables.
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En los laterales de esta, posee una serie de agujeros rosca­
dos para la fijación de reglas de referencia (Fig.3). 
e I RCUíTO:, º'" IMA"' E.S PERMANfNTE5 PLACA �PrR,Olt 
Fig. 3 
Ventajas y desventajas: 
La fijación del plato a la máquina es rápida y fácil, pues 
no necesita de alineación, a no ser que se utilice la regla 
de referencia. Otra ventaja no lograda con otros sistemas 
es que permite la sujeción de piezas de poco espesor o fácil­
mente deformable o de difícil fijación. 
Tambi!n las piezas pueden fijarse con rapidez. 
El plato magnético tiene la desventaja de no poder sujetar 
piezas que no tengan propiedades magnéticas como el aluminio, 
cobre y bronce. 
Condiciones de uso: 
C:l plato magnético para estar en condiciones de uso tiene que· 
tener su superficie libre de surcos y rebabas; los agujeros 
roscados para fijar las reglas deben estar en buen estado. 
Mantenimiento y conservación: 
Es importante la revisión periódica del magnetismo del plato 
antes de ser usado; en caso que pierda las condiciones magné­
ticas, habrá que repararlo. 
El plato magnético es un accesorio delicado e importante en ia 
fijación de piezas y por lo tanto, merece mucho cuidado y 
atención durante su uso y una vez concluido el trabajo. 
�sto sigriifica que debe traslaJarse y montarse con precauci6n 
evitando golpearlo. 
Se recomienda después de su uso una limpieza y la aulicación 
de una película de aceite o gra�a. para evitar su oxidación. 
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Deben guardarse en lugar apropiado con superficies protegi­
das. 
Antes de colocar la pieza, verificar que no tenga rebabas, 
en caso contrario, pasar suavemente una piedra india. 
PLATO DE MAGNETISMO PERMANENTE 
Funcionamiento: 
Posee una llave (manivela) Externa �n uno de los extremos del 
cuerpo del plato, cuando este es rE�tangular y en un lugar 
de Stt j'J'eY'�n-& cu�fRto �� c1rcv}�r. &tra"do e-sta 11ave !80�, 
se consigue el deslizamiento del núcleo de imanes permanentes, 
que se posicionan con las piezas separadas que forman el nú­
cleo de la placa superior. 
Una vez en esta posición, el campo magnético producido por el 
núcleo cubre la superficie superior, produciendo una fuerte 
adherencia entre este y la pieza, fijándola. 
2. PLATOS ELECTqOMAGNETICC�
Al accionar u�a l'ave in­
versora externa, se conec­
tan las bobinas a un cir­
cuito de corriente cor.t;­
nua (Fig.4) produciéndose 
campos magnéticos, que 
transmiten a la swperficie 
ae las piezas separadas 
(que forman la placa supe­
rior), fijando fuertemente 
la pieza. Ter�inada la 
operación se invierte el 
sentido de la corriente 
por medio de una llave in­
versora por breve tiempo 





No se debe usar �luico de corte en los platos elec:romagnéti­
cos, a no ser oJe estos terg2n cons:ituci6n especial, a�ro�ia­
da a la re-:'rigeración húr·.eca. 
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RES:.JMEN 
D:·ismática 











MAGNETICOS ! Rapidez de s�jeción 
Ventajas 1 Sujeción de piezas 
1 1 de poco espesor 
L ( Bronce
r La no sujeción de pi� Cobre Desven�ajas zas no magnetizables l Aluminio 
1 Magnético ( Imán pennanente 
l Fur.cic�.amienta 
L Electromagnetismo ( Corriente continua 
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! 
Son utensilios utilizados oara la fijación, directa e indirecta, 
de piezas por acción del fÍujo magnético. 
TI POS 
Podemos diferenciar por su forma de actuar, dos tipos: de fija­
ción directa, que posee su fuente de energía magnética y de fija­
ción indirecta, el cual trasmite el flujo magnético recibido de 
otro elemento de fijación (plato magnético). Los dos tioos puede 
ser de forma prismática paralela o de ranuras paralelas y en "V". 
CONSTITUCION Y CARACTERISTICAS 
Los que solo trasmiten el flujo magnético recibido, están consti­
tuidos por láminas intercaladas de acero y metal no magnético 
(Fig.l) y los que funcionan con su propia fuente de energ,a se 
basan en el mismo principio de los platos magnét'cos (�\g.2). 
Fi g. 1 
VENTAJAS 
Los bloques magnéticos son 
ventajosos porque sujetan 
con rapidez piezas de mate­
rial magnetizable de sección 
redonda, rectangular o de 
forma irregular, las cuales 
pueden colocarse entre las 
ca ras en "V" y en contacto 
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BLOQUES MAGNETICOS 
También se utilizan en piezas con super�icie saliente que no per­
miten ia fácil sujeción sobre la superficie de un plato magnético 
(Fig.4). Son adecuados para ia fabricación de herramientas, ins­
pecc1on y operaciones a mano asi como para trabajos ligeros a má­
quina y para rectificado húmedo o seco. 
Fig.4 
CONDICIC�ES DE USO 
Estos elementos deben poseer sus superficies libres de surcos y 
rebaoas para mantener sus condiciones de uso. 
Por ser accescrics delica¿os e importante en la fijación de cie­
zas, merecen mucho cuidado y atención durante su uso y una vez 
concl�ido el trabajo. Por lo tanto, deben trasladarse y montarse 
con precaución evitando golpearlos. Se recomienda después de su 
uso una buena 1impieza y la aplicación de una pelicula de aceite 
o grasa, �ara evitar la oxidación. Deben guardarse en lugares 
apropiados con sus suoerficies protegidas. 
FUNCIONAMIENTO 
Con fuente propia 
Una llave permite la fijación de este elemento sobre la s�perfici 
en que apoya, si esta es magnéticamente conductora, al mismo tiem 
po cue sujeta las piezas oue se apoyan sobre sus caras �agnéticas 
Les que trasmiten magnetismo 
Apoyado sobre un plato magnético trasmite su flujo a través de 
las láminas de acero y de la pieza, quedando esta firmemente fi­
jada a los t1oques y estos a la superficie de fijación de; p�ato 
�asr�tico. �stos blooues pueden usarse sobre sus cuatro 'ados, 
oe r c no sobre sus extremos. 
93 
RECTIFICADO DE SUPER�ICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
PRUEBA No.3 
Llene los espacios correspondientes con la respuesta correcta. 
A. Los p1atos magnéticos se clasifi:an:
- Por su forma:
- Po• caracte­
rísticas:
- Por su fun­
cionamiento:
Qué materiales no permiten sujeción en plato magné:ico:
B. Los bloques magnéticos se clcsifican:
- Según su forma de actuar respecto a la pieza;
- Según su funcionamiento:
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1 resultante del a vance transversal y de la velocidad longitudinalde la mesa. 
Como todos los tipos de rectificadora plana, posee mecanismos 
adecuados para la regulación. Es necesario la observación de la 
velocidad y el avance, para obtener las mejores condiciones posi­
bles en la técnica y economía del traoa20 a realizar. 
VELOCIDAD LONGITUDINAL DE LA PIEZA 
Es la velocidad er. metros por minutos con que se traslada la piez 
altern adamente de uno, a otro sentido. En una fase del movimien­
to, la mesa avanza en el mismo sentido de giro de la muela, y en 
le otra, en sentído contrario (tig.1). 
MU[L.A 
Fig. 1 
Las velocidades muy altas generalmente desgastan rapidamente la 
muela. Teniendo en cuenta estos datos, los fabricantes de muelas 
ha� recomendado la siguiente tabla de velocidades en m/min. 
vELOCIJADES EN m/min. 
Acero l'.cero Aceros 
Común Temol. , Aiead Trat. 
RECTA PLAN.A. 9 8.5 8 
D� COPA 11 10.5 10 
AVANCE TRANSVERSAL 
Es el cvance de la muela, en mm. por cada 
pasada de la pieza en su desplazamiento 
lonoitGdinal (Fig.2) el avance en cada 
curso de la mesa �o debe exceder ' en gene­
ral, la ;;;itcd del ancho de la muele. Se 
acootan cvances menores que la medie para 
trabajos de fine acabado; r erGargc en la 
nr§ctica se relaciona tamb n el avance con 
;l tioo de materiai a rect icar, coe.c se 
recomienda en la siguien�e abla. 
• 
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0,15. a 0,25.E Ó,02.E a 0.10.E 
0,20.E a 0,45.E 0,05.E a 0,15.E 
0,25.E a 0,50.E 0,10.E a 0,25.E 
0,25.E a 0,50.E 0,10.E a 0,25.E 
Siendo E E�pesor de la muela en 
mi 1 ímetros. 
2/2 
El avancé transversal, la muela no debe salir de la superficie 
más de la mitad de su ancho. Esto es para evitar la pérdida de 
planitud por el combado de los extremos, que se producen por la 
pérdida de presión de la muela en el área de corte al salir de la 
superficie. 
AVANCE DE PENETRACION DE LA MUELA 
La penetración de la muela está relacionada con el tamaño de los 
granos de esta, por lo tanto, cuanto menor sea el tamaño del gra­
no abrasivo menor podrá ser el volumen del material arrancado 
(Fig.3). De acuerdo con esto, el avance de penetración no podrá 
ser mayor que la dimensión de los granos abrasivos de ia muela. 
F i g. 3 
Se recomienda, como norma general, para los distintos trabajos 
los siguientes avances en mm. 
Para desbaste 0.05 a 0.1 
Para semiacabado 0.05 a 0.02 
Para acabado 0.02 a 0.005 
""ºl "'' . � ' . '· 
CBS 
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PLANO 
TIEMPOS üE MEO '.IZADC' [N LAS RECTIFICAD')RAS (1) 
REF:HIT 1/ 5 
Al igual que para todos los mecanizadcs efectua::los en máauina he­
rraffiienta. es conveniente conocer el tiempo necesario para efec­
tuar un mecanizado cualquiera en la rectificacora, por razones de 
producción y de programación. 
Ei tiempo se cuenta desde la entrega al operario del plano y de 
los materiales, hasta que el operario entrega la pieza terminada. 
Se distinguen tres fases principales en el tiempo de mecanizado: 
tiempo de preparación, tiempo de maniobra y tiempo principal. 
Tiempo de preparación: 
El tiempo de preparación es el tiempo necesario para leer y estu­
diar el plano y para preparar la máquina para efectuar el mecani­
zado de que se trate. 
Los tie�pos de preparación no se pueden calcular, sino que se 
determinan directamente por cronometraje. 
El tiempo de preparación es independiente del número de piezas 
que deberán fabricarse y se cuenta una sola vez. 
Esta p1·eparación precede al mecanizado de la pieza propiar:iente 
dicho. 
Tiempo de maniobra: 
El tiempo de maniobra es el necesario para rea,12ar sobre la má­
quina preparada todas acuellas acciones que son �ecesarias para 
situar las herramientas en disposición de efectuar el mecanizado. 
Cuando entra en fabricacion una ,erie, el tiempo de maniobra se 
cuenta para cada pieza. 
Tiempo principal: 
El tiempo orincipal es el tiempo que la herramienta emplea en efec 
tuar una operación determinada, es decir, el tiempo durante el 
cual tiene lugar el arranque de virutas. 
El tiempo principal se calcula para una pasada de la rectificadora 
y se multiplica por el número de pa5adas, si se efectúan en las 
mismas cond!ciones que la primera. 
(1) Tomada de: FPCT - Máquinas-Herramientas 1 
Editorial Gustavo Gilí 
página 20.2 (rectificado) 
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CBS TIEMPO PRINCIPAL EN EL RECTIFICADO PLANO (2) 
REF:HIT 2/5 
P-ECTIFICADO PERIFERICO. Para 1a determinación del tiempo princi­
pal se multiplica el tiempo necesario para una carrera de corte 
t1 por e1 número de carreras. Si 1a anchura de la pieza es igual a by el avance lateral es � harán falta para una pasada b/s ca--
rreras de corte. E1 número 
de pasadas L se determina di 
vidiendo la profundidad total 




La longitud de carrera L se 
compone de la longitud l de 
la pieza más las cantidades 
lu y la en que se sobrepasecon la muela esa longitud a 
la ida y a la vuelta. 
lu + la valen en total unos )
10 .•• 30 mm. 
+ l
u 
Si se ajus:a la orofundidad solo en la carrera hacia adelante ha­
brf �ue ooner para la carrera 2 L. 
DE la ecuac;6n que nos da la velocidad lineal o sea 12 ve1ocidao 
lineal de corte. 








(L t ) b" t - 2·L ( . d L ) pues_o er. m o 1en 1 -lOOC.v pon1en o en mm 
Conde ves 1a velocidad media de mesa en m/min (compárese con el 
vaior vm en el cepillo y en el mortajado1.
(2) Tomado de: Bartsch - herramientas-M5quinas-Trabajo, Barcelona
Editorial, Reverté, páginas 187, 188. 
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TIEMPO PRINCIPAL EN EL RECTIFICADO REF�H-IT l 'J/5
PLANO 
t--�����-'--�� 
El tiempo principal total se obtiene multiplicando el valor 
encontrado, por b/s y por i: 
t = 2.L. i .bp 1000.v.s 
Como el número de dobles carreras por m;nuto n0 se deduce de
n _ 1000.v
D - 2.L 
Se podrá obtener también el tiempo principal con ayuda de la 
siguiente igualdad: 
= _i_._b_ 
Si se ajusta iateralmente tanto en la carrera hacia adelante como 




Se quiere rectificar un mármol ¡;ara trazar, de longitud 1 = 350 mm. 
y anchura b=250 mm. Exceso para el rectificado z = C.4 mm., ajuste 
por corte 0.04 mm. �vanee lateral s = lO mm. para cada doble carre­
ra; veloci dad media de la mesa v = B rn/min. Ajuste en la carrera 
hacia adelante. 




un va·¡or igual a 20 rnm. 
Solución: 
; 
= z = 0.4 mm. = 10
a 0.04 rnrn. 
L = 1 + la + lu 
= 350mm+20mm = 370 mm.
t 
D 
= 2. L. i • b 
lOCC.v.s 
= 2.370 mm. 10.238 mm. 






TIEMPG ?Rl�CICAL EN EL RECTIFICA00 
PLANO 
RU:HIT /5 
Datos: anchura de la pieza b=l40 mm. (100 mm), longitud de la 
pieza 1=400 r;im. (440 mm), 19 + 1 = 20 mm (25 mm;, profundidadtotal de corte z = 0.3 mm. 10.4 Mm), velocidad media de la mesa 
v = 7 m/min (8 m/min), avance la:eral s = 8 mm/d.c. (10 mm/d.c.), 
ajuste en cada corte a = 0.03 mm (O.OS mm). 
Calcúlese el tiempo principal :p.
RECTIFICADO FP.ONTAL. En el rectif;cado frontal existe general­
mente el avance lateral. Por esta razón obtenemos, cuando única­
mente se realiza el ajuste entre pieza y muela en la carrera ha­
cia adelante, la siguiente ecuación: 
2. L. i
V. lOOG




es conocido el número N de dobles carreras por minuto, 
es aplicable tambiªn la siguientR fórmula: 
----L"IO•d 
Ejemplo: 
Se trata de rectificar mediante rectificado frontal un carril de 
guia, de i020 mm de longitud. El exceso dejado para el rectifi­
cado es z = 0.5 mm. Hay que arrancar en cada doble carrera por 
término medio 0.125 mm. Velocidad media de la mesa v = 4 m/min. 
Diámetro de la muela igual a 180 mm. Calcúlese el tiempo princi­
pal t .p 
Solución: 2. L. i
v:rnoo
2.1200 min.4 






TIE1�PG PRir:Cii'AL EN EL RECTIFIU.CO
PLANO 
5 / :i 
Datos: Longitud a rectificar 1 = 900 mm (1300 mm), número de 
corte i = 4 (3), velocidad media de la mes3 v = 6 m/min (8 m/min) 
ciámetro de la muela d = 150 mm (200 mm). 
Calcúlese el tiempo principal t 
p 
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RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
PRUEBA No.4 
Escriba el nombre de los tiempos empleados en el mecanizado con 
0n2 rectificadora. 
A. 
l. El tiempo que la herra�ienta emplea en efectuar una ope­
ración determinada, es decir, el tiempo durante el cual
tiene lugar el arranoue de viruta; se llama:
2. El tiempo necesario para leer y estuéiar el plano y para
rreparar la máquina, para efectuar el mecanizado de que
se trate; se llama:
3. El tiempo necesario para realiza• sacre la máquina Jrepa­
rada todas aouellas acciones oue son necesarias para si­
tuar las herrarrie�tas, e� disposición de efectuar el me­
can1 zado; se ll 2r;2.: 
B. Cuál es el tiempo principal del ejercicio siguiente (maraue
la letra que antecede a la respuesta correcta).
l. Se trata de rectificar una placa de 160 mm. de lon;it�c
y 150 mm. de anc�ura; el exceso de�ado oara el es�eril2do
es de 0.4 mm.; ;:irofundidad de corts ;)Or pasada O 05 rrr'".;
anchura de la muela 20 mrc.; a•1ance l2teral 6 mm. carr;,:-a
doble, velocidad de la �esa ' m/mi�: espacio ul erior y
espacio anterio� 10 m�. e/u.
a 16 minutos 
b. 20 minutos
,. 40 minJtos� '
d 32 rcin�:cs 
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.5 




EQUIPO DE PROTECCION REF:HIT 151 
(MASCARAS� ASPIRADORES ANTIPOLVILLO) 
1/3 
Estos elementos son utilizados por el rectificador para los tra­
bajos en seco. Tienen la propiedad de retener el polvillo des­
prendido durante las operaciones de rectificado de muelas o pie­




Existen varias formas de ai-scaras- ctn·tipohd-llo. tas 111ás· usaáas 
son las indicadas en la figuras 1 y 2. 
Fig. 2 
Constitución y características: 
Generalrr.ente su cuerpo está constitüido ae plástico o metal, te­
niendo los bordes que apoyan en la cara del operario una protec­
ción de paño, felpilla o goma para no dañar la piel del rostro. 
En la parte por la cual se respira, posee un filtro constituido 
cor una o más telas metálicas, un f�eltro suave y una gasa trata­
da. 
Las máscaras se a�ustan al rostro por medio de un elástico que ro­
dea la nuca del oJerario; son de rápida y fácil colocación, resis­
tentes y adaptables a la configLlraclón de la cara. 
Condiciones de uso: 
:l filtro d:be ser rerovado, cuanco por estar suc�o o tapado �1er­
de sus condiciones prctectoras, también cuando ei elástico y el 
reves:imiento de los bordes pierden sus condicio�es de uso normal. 
CBS 
EQUIPO DE ºROTECCIO� 
(MASCARAS - ASPIRADORES ANT!POL\iLLO) 
Conservación: 
REF:HIT 151 
Este elemento debe guardarse en lugares limpios y apropiados 




Se utilizan dos tipos de aspiradores antipolvillo: los aue for­
man parte constitutiva de la máquina (Fig.3) y los equipos inde­






b. TU80 DE ASPIRAClON 
C. MOTOR ASPIIIADOII 
Fig.4 
Ambos equipos están constituidos por los mismos elementos que son: 
- FILTRO
- CONDUCTO DE ASPIRACION
- CONJUNTO MOTOR ASPIRADOR
- DEPOSITO DE DECANTACION
Funcionamiento: 
Al funcionar el equipo, provoca una corriente de aspirac1on que 
extrae las partículas de muela y material desprendidas siendo 
trasladadas estas, por la corriente de aspiración, a través del 
conducto respectivo y caen por gravedad o son retenidas por ro­
zamiento con la superficie, en el líquido; las más pesadas, en el 
depósito que contiene agua y las más livianas se mantienen en sus­
pensión en la corriente de aire y retenidas al final por el filtro 
CBS 
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EQUIPO DE PROTECCION 
(MASCARAS - ASPIRADORES ANTIPOLVILLO) 
Mantenimiento: 
RE:F:H!T 1:1 
Periódicamente se deberá controlar el depósito de decantación y 
el filtro. 
Del depósito se retirarán las partículas depositadas en él, y se 
renovará e1 agua. El filtro de aire deberá limpiarse o renovarse 
según el estado del mismo. 
CBS 
112 




Las muelas de aglomerantes vitrificados o silicato cocidos a
temperatura elevada sufren inevitablemente tensiones internas.
b, Choques: 
A resar de todo el cu i dado puesto en su utilización, las mue­
las si0uen expuestas a múltiples choques (toma de contacto 
entre muela y pieza.arranques y paradas, caidas, vibraciones 
del husillo, descentrado, etc.). 
c. Fuerzc Centrífuga:
é:s proporciona: al cuadrado de la velocidad, y el esfuerzo
que produce sobre la muela es tanto más grande cuanto más se
acerca a la velocidad límite de utilización.
c. csfuer:os Caloríficos:
Calenta�'.e�tos producidos por el contacto de la muela con la
pieza.
Las diferencias de dilatación entre la superficie ce tratcjc





No todos los li��idos de  aspersión convienen a todos los tipos
de muelas, algunas sufren una desagregación lenta cuando están
en contacto prolongado con líquidos a1calinos, ácidos u otros
solventes orgánicos o r::inerales.
PREVENCION DE ACCIDENTES 
�rotección durante el trabajo. Durante el rectificado es muy �á­
c'.l que se produzcan accidentes. 
Cuando se trata ce muelós recién sujetas, al poner en ma r era la 
m�ouina no debe uno co1o:arse frente a la piedra, sino lateralmen­





ESFUERZOS Y FATIGAS QUE SUFREN LAS 
MUELAS 
REF:HIT 
No debe sobrepasarse la velocidad circunferencial máxima 
fijada. 
No debe procederse al rectificado sin caperuza, o cubierta 
de protecci6n. 
Cuando se trabaja en seco debe existir un dispositivo de 
absorción. 
No deben tocarse ni las muelas ni ias piezas en movi"'ientc. 
Un calentam\ento excesivo o una rresión demasiado fuerte 
durante el rectificado pueden conducir a que reviente la 
�la. 
No debe moverse del sitio la cubierta o caperuza, sino a 
máquina parada. 





En caso de muelas delgadas debe rectificarse desde un= posi­
c1on lateral. 1 
Para evitar accidentes al retirar ia oieza del plato magn§:ico;I 
hay que parar la muela, desplazar la mesa hacia la derecha de 
la misma, desconectar el magnetismo y luego sacar la pieza del j 
mismo, tirando de ella en dirección oerpendicular a 1a carre- 1 
ra longitudinal de la mesa. 
j 
Er climas cálidos, el liquido refrigerante (taladrina) se de­
be cambiar ccn muc�a frecuencia, ya que se descompone muy rá­




RECTIFICA�O DE SUPERFICIES PLANAS 
Y ?ARALELAS 
PRUEBA No. 5 





8. Indique con una V o F en el círculo, las siguientes afirma­
ciones son verdaderas o falsas: 
o l. 
En el rectificado las máscaras de protección se utilizan
para trabajos de mucha orecisión. 
Las tensiones internas se presentan inevitable�ente en 
muelas de aglomerantes vitrificados cocidos a teGoerat�ra
elevadas. Iº' 
lo' 
Al poner en marcha la máquina en
el operario debe situarse frente
mente. 
el rectific.ado de pie.zas 




La fuerza cencrífuga en las muelas es tanto más grande 
cuanto más se acerca a la velocidad límite de utilización
Las diferencias de dilatación entre la superficie de tra­
bajo, crean esfuerzos tanto más grandes cuanto más inten­
sivo es el trabajo. 
1 
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.6 
Describir verificación de superficies trabajadas. 
CO�TROL DE SUPERFICIES PLANAS 
RECT I F' C:./\01\S 
Cc:1;;�01 fi�ai de las superficies: 
Se �uitan 1a: rebabas de las aristas y se controla la �lanitud 
oe todas las superficies median:e reglas como 1asde 1a fisura. 
A1 fi�al de todas las operaciones es necesario desmag�etizar la 
oiez;, que en contacto con el plato magnético se ha imantado 





R_JCTIFICACION (DEFECTOS Y CAUSAS) REF:HIT 1/1 
Una pieza puede estar aparentemente bien rectificada, pero lle­
vada a cuidadosa inspección visual u óptica podemos encontrar al­
gunos defectos superficiales, que se pueden corregir fácilmente 
conociendo las causas. 
Ciertas fallas en la rectificación son producidas por causas ta­
les como: defectos de la pieza antes de ser rectificada, mal 
funcionamiento de la máquina o por impericia del operador y es­
tado emocional de este. 
Tipos y características de algunos de los defectos: 
Grietas: S-0n r.t)'itth,ras t-rreguh�s e-n la su¡terftcte. 
Quemaduras: Son manchas de color azulado en espacios irregula­
res o no, sobre, la superficie. 
Facetas: Son ondulaciones de la superficie en forma irregular 
o no.
PRINCIPALES DEFECTOS DE LA RECTIFICACION 
PLANA 
DEFECTOS 
Quemaduras y grietas 
Facetas 
De fe:: tos de 1 p a r a 1 e 1 i s mo 
CAUSAS 
Pasada ffiUY profunda. 
Velocidad de traslación muy rápi­
da o muy lenta (conforme a la pro­
fundidad de pasada). 
Ataque muy brusco de ,a muela. 
Patinar de las correas. 
Movimiento irregular de la mesa. 
Muela mal rectificada. 
Fluido de corte insuficiente o 
mal dirigido. 
Fluido de corte de composición 
mal preparado. 
Muela desequilibrada. 
Juego en el husillo portamuela. 
Mal estado del mecanismo de tras­
lación de la �esa. 
Deformación o desc2ste de las 
guías de la mesa. -
Juego del husillo porta"uela. 
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RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
PRUEBA No. 6 
Indique con una X si las siguientes afirmaciones son verdaderas 
o falsas:
l. En caso de muelas delgadas debe rectificarse
desde una posición de frente.
2. No deben tocarse ni las muelas, ni las piezas
en movimiento.
3. No debe sobrepasarse 1a velocidad circunferencial
máxima fijada.
4. Se puede ejercer una presión demasiado fuerte
a la muela durante el rectificado.
5. Las quemaduras son ondulaciones que aparecen en
la superficie rectificada en forma irregular
o no.
6. Las facetas son manchas de color azulado en
espacios irregulares o no, que aparecen sobre
la superficie rectificada.
7. Cuando se trabaja en seco debe existir un dis­
positivo de absorción de polvo.
8. La cubierta o caperuza de la muela se puede
mover con la máquina en movimiento.
9. Antes de proceder a quitar la pieza, debe de­
:enerse el u.oviniento de la muela.
10. Se puede rect�ficar sin la caperuza o cubierta
de �rotección de la muela.
p 
1 1 1 
1 1 1 





ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE \c.; 
Describir el proceso de ejecució� Ja-a el rec­




(RECTIFICADORA PLANA TANGENCIAL) 
REF:HO 01/R 1/4 
La importancia de los trabajos que realiza la rectificadora exige 
de la herramienta (mLlela) condiciones especiales; tales condicio­
nes se obtienen repasando la muela con diamante. Esto permite 
lograr: planitud, concentricidad y superficie cortante en la mis­
ma ( F i g. 1), 
Esta operaci6n se realiza siempre al iniciar cualquier otra ope­
ración de rectificado. 
Exige cuidados especiales por lo 
que el rectificadcr SIEMPRE DEBE 
USAR CARETA para evitar acciden­
tes. CWiHloo s.e-,re-ctifica en se­
co, SE RECCMIENDA ADEMAS EL USO 
DE MASCARA ANTIPOLVILLO. 
PROCESO DE EJECUCION 
l. Mon�e el plato magnlticc
\ 
a. Limpie la mesa y la base·
del plato r.agnético.
OBSERVACION 
Utilice brocha, trapos lir­
pios y piedra india. 
b. Apoye el plato magnético
sobre la mesa (Fi;.2) y
ubíquelo.
c. Fíjelo apretando las tuer­
cas y tornillos de fija­
ción a la mesa.
2. Monte el 6opo�te del diaman�e
en plato magnético
a. Li�pie la superficie del pla­
to magnético.
b. Apoye el soporte en el medio
del plato magnético (F1g.3).
CBS 
�EC�:�:Ct? MU�LA 
r;�cT:F:C�DO�� :L�NA TANGENCIAL) 
c. Haga actuar el magnetis¡ro
por medio de la manivela
( F 1 g. 4).
(o del mando eléctrico si
es electroi:nan)
PRECAUCION 
ASEGURESE MANUALMENTE QUE EL 
SOPORTE DEL DIAMANTE ESTE FIR­
ME, POR CUANTO EL MISMO PUEDE 
DESPRENDERSE Y LESIONARLO. 
Fig.4 
3. Monte. el d-<.a.ma.nte en el sopor­
te (Fig.5), fijándolo firme­
mente para evitar vibraciones.
OBSERVACION 
Limpie el alojamiento y el 
mango del diamante. 
F i g . : 
4. Inci-<.ne el �opo�te
08 SER VACI ON
R!:é:.'C Ol/R 
Verifique que la inclinaci6� esté de acuerdo con el sentido
de giro de la muela (Fig.6;.
A 
F i g. 6 F i g . 7 
2 /:.. 
CBS RECTIFICAR MUELA (RECTIFICADORA PLANA TANGENCIAL: 
5, üb,¿q,te et d.foma.nte. en el centro 
de la muela desplazando la mesa 
( F i g. 7). 
6. P,tepa-�e. la mé.ou,¿na. para recti­
ficar la muela
a. Ponga la máquina en marcha.
PRECAUCION 
UBIQUESE AL COSTADO DE LA MA- Fig, 8
QUINA Y ALEJE LAS MANOS DE LA MUELA 
EN MOVIMIENTO PARA NO LESIO-
NARSE. 
b. Haga rezar la muela con la
punta del diamante.
c. Afloje el tornillo de su­
jeción del anillo gradua­
do.
d. Lleve el anillo hasta ha­
cer coincidir el "O" gra­
duado con la 1 ínea de in­
dicación y apriete el ter­
nilla (Fig.8).
e. Retire transversalmente la
mesa hasta que e 1 diamante
libere la muela (Fig.9}.
RE�:HO 01/Q 3/4 
Fig.9 
a. aumente la profundidad de pasada hasta 0.05 m"'.
OBSERVACIONES 
l. Penetre suavemente con el diamante la muela para evitar
1 a rotura de aquél.





(RECTIFICADORA PLANA TANGENCIAL) 
REF :HO 01/R 14/4 
b. Rea 1 ice ma nua i mente una pasada tra r.sversa 1.
c. Repita manualmente la pasada tantas veces como sea ne­
cesario.
d. Detenga la marcha.
e. Retire el diamante.
V0CABULARIO TECNICO 
MUELA = Pie<lr. rie re-ct-ihc.c-iñfl, pieára es.er11. 
MANGO DE DIAMANTE = PJrtadiarnante. 
ANILLO GRADUADO = Tambor graduado, nonio, anillo divisor, 
di a 1 . 
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RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
F RUEBJl. No. 7 
El siguiente cucdro contiene algunas operóciones, pasos y obser­
vaciones para la rectificación de mue],�, compléteio llenando 
los espacios en blanco. 
OPERAC TONfS rASOS y OBS[�V�craiirrs 
l. Hontar el �lato magnético. : a. L!rn�·ie ia mesa y le base del 
: rlato �agnético. 
1 b, Apoye el p;ato magné:ico sobre 
la mesa y ubiquelo. 
e. 
2. Montar el sopor te del dia- a. 
nante en el plato magnético.
3. Montar el diamante en el




b. Apoye el soporte en El medio
del plato magnético.
c. Haga actuar el rr,agnetismo.
PRECAUCION:
OBSERVACION: 
OBSERVACIO�: Verifique que 
la incliGaci6n esté de acuer­
do con el sentico de giro de 
1 a r.:u e 1 a_ 
�- - ---j 
Continuación.,., 
- .... L' 
RECí,cICAOO DE SU?ERFICIES 





PASOS Y OBSERVACIONES 
l 























c. Afloje el tcrnillo de suJec1on,




e, Retire transversalmente la me-1 
sa hasta que el diamante libe­
re la muela. 
a, Aumente la profundidad de pa­
sada hasta O.OS mm. 
OBSERVACON: 
l. Penetre suavemente con el
diamante en la muela para
evitar la rot:;ra de aquél.
2. 
b. Realice manualmente una pa­
sada transversal.
e. 
d, Detenga la marcha. 
e, 
l 3 1 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.8 
Describir el proceso para rectificar superfic1es 
planas (sobre plato magnético). 
CBS 
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RECTIFICAR SUPERFICIE PLANA 
(SOBRE PLATO MAGNETICO) 
REF:HO 02 R 
Es la operaci6n más usual en la rectificadora plana tangencial, 
que permite obtener superficies de fino acabado, por la acción 
1/4 
de una muela que quita el materiai excedente (Fig.l). Tapas de 
cilindro, bases, reglas, son ejemplos de aplicación de este enun­
ciado. 
PRECAUCIONES 
l. EN TODOS LOS TRABAJOS DE REC­
TIFICACION ES NECESARIO UTI­
LiZAR SIEMPRE CARETAS; EN CA­
� o� ¡EC.Jl�I..CAa!l- A s¿co. �E
DEBE USAR ADEMAS �ASCARA ANTI­
POLVILLO.
2. MANTENGA LAS MANOS ALEJADAS DE
LA MUELA EN MOVIM!ENTO, PUES
DE LO CONTRARIO LO LESIONARA.
PROCESO DE EJECUCION 
l. Rect�¿ique la muela
OBSERVACIONES
Fig. 1 
l. Verifique que el refrigerante cubra la zona de contacto
del diamante con la muela.
2. Siempre que ponga la máquina en marcha, controle que las
válvulas estén cerradas.
a. Limpie la superficie de
contacto.
OBSERVACION
Use brocha y trapos sin
pelusa.
b. Apoye suavemen:e la pieza
sobre el plato magnético
con la superficie a recti­
ficar hacia arriba.
c. Maga ac�uar el magnetismo
oor �edio de la manivela
o el manco eléc�rico
(s' es e,ectroiman) cic.2 
CBS 
RECTIFICAR SUPERFICIE PLANA 
(SOBRE PLATO MAGNETICO) 
3. Ap�oxime la muela manualmente sin rozar
la pieza (Fig.?.).
4 Ponga la muela en ma�cha 
PRECAUCION 
UBIQUESE EN EL COSTADO DE LA 
MUELA; DE LO CONTRARIO UNA 
ROTURA DE ESTA PUEDE LESIO­
NARLO. 
5. Lim��e la ca��e�a de la me�a
( F i g. 3)
a. Desplace la mesa hasta
sobrepasar la pieza con
la muela.
b. Ajuste los topes firme­
mente.
OBSERVACION
La muela debe sobrepasar
ambos extremos de la pie­
za.
6. P�epa�e la máqu�na para el
T"ectificado
a. Haga rozar la muela con
la parte más alta de la
superficie a rectificar
(Fig.4).
b. Lleve el anillo graduado
a O {cero).
c. Desplace la pieza trans­
versal y longitudinalmente
hasta que libere la muela
( F i g. 5).
d. Aumente la profundidad de
pasada (Fig.6).




RECTIFICAR SUPERFICIE PLANA 
(SOBRE PLATO MAGNETICO) 
Fig. 6 
e. Regule la velocidad de avance transversal de la pieza de
acuerdo a tablas.
OBSERVACION
La muela debe sobresalir de la pieza solamente la mitad
de su ancho.
f. Regule la velocidad de desplazamiento de la mesa por medio
de la válvula que controla el paso del aceite.
7. Recz�ó�que 1-a �upe�6��e, repitiendo las pasadas según nece­
sidad
OBSERVACIONES
l. Quite el material necesario según indicaciones.
2. Consulte tab1as para el uso de1 refrigerante.
8. Vezenga la m�ncha de la máquina y retire la pieza
a. Pare el movimiento de la mesa en uno de los extremos.
b. Pare el giro de la muela.
c. Desconecte el magnetismo del plato.




RECTIFICAR SUPERFICIE PLANA 
(SOBRE PLATO MAGNETICO) 
Fig. 7 
REF:HO 02/R 4/4 
l. No desplace la pieza sobre el plato magnético: evitará así
el deterioro de la superficie de este.
2. Al terminar la jornada y antes de apagar la máquina, cerrar
la válvula del refrigerante y dejar que gire unos minutos,
:a�� que la o'edra (muela) desaloje el líquido refrigerante.
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RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
PRUEBA No.8 
El siguiente cuadro contiene algunas operaciones, pasos y obser­
vaciones para rectificar superficies planas, complételo llenando 
los espacios en blanco. 
l 
OPERACIONES 
l. Rectificar la muela.
2. Montar la pieza.
14. Poner la muela en marcha. 
j 
PASOS Y OBSERVACIONES 
1 
l OBSERVACIONES: 
! l. Verificar que el refrige r ante 























diamante con la muela. 
Apoye suavemente la pieza so­
bre el platc masnético con la 








RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
Continuación .... 
OPERACIONES 
Limitar la carrera de 
mesa. 








































































La muela debe 
extremos de la
a. Haga rozar
te más al ta
OBSERVACIONES 
sobrepasar ambos 
pi e za. 
la muela con 1 a par-
de la superficie 
a rectificar. 
b. 
c. Desplace la pieza transversal
y longitudinalmente hasta que
libere la muela,




La muela debe sobresa 1 ir de 1 a 
pieza solamente la mitad de su 
ancho. 
f. Regule la velocidad de despla-









RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
Cor.tinuación ..•• 
OP ERAC ION ES 
8. De-fener la marcha de la
máquina y retirar la
pieza.
PRUEBA No.8 
1 PASOS Y OBSERVACIONES 
1 
a. Pare el movimiento de la mesa





No desplace la pieza sobre el 
plato magnético para evitar dete­
rioro de la superficie de este. 
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ACTIVIDAD DE AºRENDIZAJE �o.9 
Describir el proceso para rec�ificar y controlar 
superficies paralelas. 
CBS 
RECT:FICAR SUPERFICIES PLANAS 
PARALELAS 
REF:HG 03/R 1/J 
las exigencias de precisión y terminación que requieren ciertas 
superficies planas paralelas, son cumplidas por la rectificadora 
mediarte la acción de una muela que remueve el material sobrante. 
Esta operación es aplicada en la rectificación de cortantes de 
�atrices, punzones prismáticos y reglas. 
PROCESO DE EJECUCION 
2. Ccn.t,iole la mecüda de la pieza a rectificar utiiizando cali­
bre con nonio.
OBSERVACION
Limpie la pieza antes de efectuar la medición.
3. Mon�e la p�eza sobre el plato magnético.
OBSERVACIONES 
l. Agregue suplementos laterales en el caso que las �iezas
tengan poca superficie (Fig.1).
2, Elija la superficie más plana y mejor terminada para 




RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS 
PARALELAS 
4. Ap�oxime la m�ela manualmente
( F i g. 2).
5. P�epa�e la máqu�na y limite
la carrera
OBSERVACiONES 
l. La muela debe sobrepasar
longitudinalmente ambos
ex.tre.¡¡¡o.s de 1a p..ieza.
2. La muela debe sál ir trans­
vefsa1mente lf mitad de
su anc:io.
E. Rect.i�..::.'i"-'" ._,:a e.a�.:. y retire
1a pieza.
O 8 S ER \' A C : O N 
Eiimine ló mitad del exceso de material. 
7. Limpiz el platc magnltico y la pieza
REF:HO 03/R 2/3 
Fig.2 
S. Mente �� pic:a apoyando la superficie rectificada sobre el
plato magnético
9. Rectiriiaue a limpia� la
superficie de la pieza
10. Reti�e la pieza y contro­
le la medida y el parale­
lismo con micrómetro
( F i g. 3)
OE:SERVACION 
Limpie la pieza antes de 
efectuar el control. 
Fi e. 3 
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CBS 
RECTIFICAR SUPERFICIES PLANAS �EF:HO 03/ f' 13/3 
PARALELAS 
11. Vuelva a mon.:ta.1¡_ la p,¿eza en la
posición anterior
1 2. Rec.t-<.6,¿que a .:te,1¡mú1a1¡, según indicaciones 
VOCABULARiO TECNICO 
C!l.LIBRE NOI.IO = Pie de rey, cal ibr:,·�or, vernier.
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RECTIFICADO DE SUPERFICIES 
PLANAS Y PARALELAS 
PRUEBA No.9 
Dado un listado desordenado de operaciones para real izar un rec­
tificado de superficies planas paralelas, usted deberá indicar 
el orden correcto que le corresponde a cada operación, colocando 













Aproximar la muela manualmente 
Rectificar la muela 
Rectificar a terminar 
Limpiar el plato magnético y la �ieza 
Volver a montar la pieza en la �osición ar.terior 
Rectificar una cara y retirar la pieza 
Preparar la máquina y limitar la carrera 
Controlar ia medida de la pieza a rectificc� 
Mont�r la p1eza soltt-e el pidto magnético 
Retirar la pieza y �ontrolar la medica y el parale-
1 i smo 
Rectificar a limpiar la pieza 
Montar la pieza apoyándo la superficie rectificada 
sob1·e el plato magnético 
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MODULO DE RECTICADO PLANO






























NOTA= Al maquinar tener encuenta 
lllO tolerancia de + O. 5 en 
todos las medidas, para ha­

















1 >-- ---- 75•0.!5_ -----
i' 1 i 
11 .,
11 1 1 1'
,, 1 1 i ,1 1 1 ,l ¡I 1 1 fl 1' 1 
1 1! ,, 1 1: ¡! 1 ! i¡ 
1! 1 
1 ,, 
1 1 1, I' 1 I' 
,, 1 1 11 ¡I 1 1 I' 
i' ! 1 ,1 ,1
,, 1 ! 'I 
" 1 1 !1 
¡1 1 1 '1 
1 1 I; 11 1 i i¡ 11 
1 1 
I¡ 
¡1 ! 11 ¡I 1 11 
¡¡ 1 
1






Al mcJQULf)(JI" tener en cuenta 
lJ'lO tolerancia de • 0.5 en 
todas las medidas. para hacer 






i' 1 1 ,, 
� 1 
t¡ 




1 ¡ ¡I 
� 
1 1 tt 
� 
1 ¡ � 
1 1 � 
� 1 1 1 1 � 
� 
1 1 tt 
1 t 
1 1 tt
I• 1 i ij 
¡' 1 • 
11 1 
1 � 1 � ¡1 1 1 I¡ 
11 1 1 11 
,, 1 1 h ,1 1 1 11 
� ! 1 
11 




I¡ 1 1 1! 1 1 
i! 1 1 li 
155 
�----- ------ --- ------------- -
157 
1 A L L E R 
OBJETIVO TERMINAL 
Caaos el plano del ejercicio, un m2-erial de 2cero cuadrado :r� 
�aquinado seg0n pleno, �na ruta de :rao3jo previa�ente apro:ao¡ 
�or e1 fnstructor, una rec�·;icaaorc plana cor. sus acce�orfcs, 
herramientas de :rabajc � un plano con el ejerc'.cio tipo, uste: 
ejecJtari el rectificacc de superficies cl2nas y ;aralelas s1-
guiendo el orden ooeracional �revisto en la ruta ae t:abajo. 
Se considera logrado el objetivo sí: 
Usted rea1'.za corr�::aDente el rectificado de la �.ela 
��¡ea elije y hace el �on:aje correcto de la pieza 
La preparación de ls r§:0ina y ls aplicación dE las 
velocidades de corte es el :orrecto 
Las medidas cci�cicen co� las es�eciftcadas en el Jlarc 
dentro de ias tole r ancias exisid2s 
Le p'.eza Jresenta tuen a:abadc 
Usted observa las ror�as de seguridad 
